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Методические указания предназначены для расчета технически обос-
нованных норм времени на изготовление и ремонт дереворежущего инст-
румента, оснащенного пластинами твердого сплава в условиях единичного 
производства. 
В основу нормативов положены хронометражные наблюдения и фото-
графии рабочего дня, результаты анализа организации труда на ряде инст-
рументальных участков мебельных предприятий, выполненных Ленин-
градским специализированным проектно-конструкторским технологиче-
ским бюро (Лен. СПКТБ). 
Методические указания содержат укрупненные нормативы штучного 
времени на выполнение комплекса организационно и технологически свя-
занных между собой трудовых приемов. Нормативы штучного времени яв-
ляются расчетными величинами для определения нормы времени на изде-
лие и выражены в часах на выполнение полного объема работы, указанно-
го в содержании нормативной карты.  
Для упрощения расчета нормы времени на изделие в нормативах при-
ведено время с учетом времени на организационно-техническое обслужи-
вание рабочего места, на отдых и личные надобности и подготовительно-
заключительное время. 
Приведенные в нормативах пределы числовых значений факторов, в 
которых указано «до», следует понимать включительно.  
В табл. 1 представлены поправочные коэффициенты к нормативам штуч-
ного времени в зависимости от размера партии обрабатываемых деталей. 
 
Таблица 1  
Поправочные коэффициенты 
 
Число деталей в 
партии, шт. 
до 5 св. 5 до 10 св. 10 до 15 
Коэффициент К 1,0 0,90 0,80 
 
При разработке нормативов приняты следующие организационно-
технические условия, характерные для единичного производства: 
– обработка деталей производится преимущественно на универсаль-
ном оборудовании с применением универсальных приспособлений и инст-
рументов; 
– наряды на работу, технологическую документацию получает сам ра-
бочий. 
Расчет нормы времени на изготовление и ремонт дереворежущего инст-
румента, оснащенного пластинами твердого сплава, производится по формуле 
Нвр = (t1 + t2 + t3 + … + tn) K, 
где t1, t2, t3 … tn – штучное время, взятое из нормативных карт на выполне-
ние технологических операций, входящих в технологический процесс из-
готовления (ремонта дереворежущего инструмента); 
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К – поправочный коэффициент, учитывающий количество единиц из-
делий в изготавливаемой партии.  
Для пояснения метода расчета технически обоснованных норм времени 
по настоящим нормативам ниже приведен пример расчета нормы времени. 
 
Пример расчета нормы времени 
 
Задание: изготовить пилу дисковую, оснащенную пластинами твердо-
го сплава из бывшего в употреблении дискового полотна. 
Исходные данные: диаметр D = 250, число зубьев z = 36, размер      









1 Очистка пил от загрязнения 0,045 
2 
Удаление пластин твердого сплава от зубьев пил на 
электроконтактной установке 0,155 
3 Устранение дефектов пильного диска 0,133 
4 Обрубка зубьев пилы на пилоштампе 0,233 
5 Проковка диска пилы 0,128 
6 Формирование зубьев пилы на горизонтально-
фрезерном станке 
0,709 
7 Слесарная обработка заготовки пилы 0,080 
8 Шлифование диска пилы на шлифовальном станке 0,138 
9 Зачистка гнезд зубьев пилы под пластины твердого 
сплава на заточных станках с ручной подачей 
0,153 
10 
Подготовка пластин твердого сплава для пил перед 
напайкой в галтовочном барабане 
0,010 
11 
Напайка пластин твердого сплава на зубья пилы 
дисковой на электроконтактной установке 
0,395 
12 
Зачистка зон пайки пластин твердого сплава на 
зубьях пилы на плоскоструйном аппарате 
0,030 
13 
Шлифование зубьев пилы после напайки пластин 




Шлифование зубьев пилы после напайки твердого 




Заточка зубьев пилы на заточном станке с ручной 
подачей 0,168 + 0,407 + 0,483 
16 Балансировка пилы 0,110 
17 Испытание пилы 0,049 
18 Маркировка пилы 0,028 
19 Технический контроль пилы 0,282 
 Итого 4,036 
Всего на пилу с учетом поправочного коэффициента, от-
ражающего количество изделий в партии (К = 0,9) 
3,632 
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Нормативы, приведенные в методических указаниях, предназначены в 
качестве справочного материала для расчетов расходных, оборотных фон-
дов режущего инструмента, станков и оборудования инструментальных 
цехов, экономики инструментального хозяйства в курсовых и дипломных 
проектах по специальности 250403 «Технология деревообработки». 
 
1. ПИЛЫ ДИСКОВЫЕ, ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНАМИ 
ТВЕРДОГО СПЛАВА 
 
1.1. Очистка пил от загрязнения или антикоррозийной смазки 
 
Содержание работы. Поместить пилу в емкость с растворителем и 
очистить от загрязнения с помощью шлифовальной шкурки, шабера или 




Число зубьев, шт. 
20, 24 36 48 56, 60 72 
Норма штучного времени, чел.-час 

























1.2. Устранение дефектов пильного диска 
 
Содержание работы. Контролировать неплоскостность пильного дис-
ка в различных сечениях с помощью линейки пилоправной и набора щупов. 
Контролировать величину торцового биения диска пилы с использованием 
прибора для оценки торцового биения. Устранить тарелочность, изгиб по 
окружности, выпучины диска пилы, используя по мере надобности вальцо-
вочный станок, наковальню и рихтовальные молотки. При наличии трещин 
произвести сверление отверстий в пильном диске на настольно-
сверлильном станке с целью ограничения распространения трещин. 
 
Диаметр пилы, мм 100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 
Норма штучного времени, чел.-
час 
0,102 0,133 0,265 0,383 
 
1.3. Проковка, вальцевание диска пилы 
 
Содержание работы. Контролировать напряженное состояние диска 
пилы. Вальцевать диск пилы на вальцовочном станке или проковать диск с 




Диаметр пилы, мм 
Способ проковки 
Вальцовочный станок Наковальня и молоток 
Норма штучного времени, чел.-час 













1.4. Обрубка зубьев пилы на пилоштампе 
 
Содержание работы. Обрубить зубья пилы на пилоштампе с пред-
варительной разметкой диаметра диска пилы. 
 
Диаметр пилы, мм 100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,166 0,233 0,323 0,370 
 
1.5. Токарная обработка заготовок пилы 
 
Содержание работы. Обточить пилу по наружному диаметру. Рас-
точить посадочное отверстие до требуемого диаметра, притупить острые 




100 160, 180 200, 250 315, 350 
Норма штучного времени, чел.-час 
1. Обточка по наружному 
диаметру 
0,150 0,180 0,193 0,208 
2. Расточка посадочного  
отверстия 
0,140 
   
1.6. Формирование зубьев пилы на пилоштампе 
 
Содержание работы. Штамповать последовательно зубья пилы на 
пилоштампе. 
 
Число зубьев, шт. 20, 24 36 48 56, 60 72 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,21 0,29 0,37 0,45 0,53 
 
1.7. Формирование зубьев пилы на горизонтально-фрезерном станке 
 
Содержание работы. Разметить и фрезеровать межзубные впадины, 
задние поверхности зубьев, гнезда под пластины твердого сплава одновре-




Количество одновременно обрабатываемых деталей, шт. 
до 4 
Диаметр пилы, мм 
100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 







































Количество одновременно обрабатываемых деталей, шт. 
свыше 4 до 8 
Диаметр пилы, мм 
100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 







































Количество одновременно обрабатываемых деталей, шт. 
свыше 8 до 12 
Диаметр пилы, мм 
100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 





































1.8. Слесарная обработка заготовок пил 
 
Содержание работы. Снять заусенцы после фрезерной обработки   






Диаметр пилы, мм 
100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 





































1.9. Шлифование диска пилы на шлифовальном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать диск пилы с двух сторон с пере-





100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 
Норма  
штучного времени,  
чел.-час 
0,119 0,138 0,159 0,183 
 
1.10. Зачистка гнезд зубьев пилы под пластины твердого сплава  
на заточных станках 
 
Содержание работы. Углубить гнезда под пластины твердого 
сплава, выдерживая размеры. Контролировать размеры гнезда. 
 
Режим работы Число зубьев, шт. 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Автоматический 20–72 0,033 















С ручной подачей 
Ремонт отдельных зубьев 
от 1 до 5 
от 6 до 10 








1.11. Подготовка пластин твердого сплава для пил перед напайкой 
 
Содержание работы. Зачистить пластины твердого сплава в галто-
вочном барабане или шлифовать пластины твердого сплава на плоско-
шлифовальном станке в приспособлении. Обезжирить и просушить пла-





Число зубьев, шт. 
20, 24, 36 48, 56, 60, 72 








1.12. Напайка пластин твердого сплава на зубья пилы  
на электроконтактной установке или установке ТВЧ 
 
Содержание работы. Подготовить флюс и припой. Напаять пласти-
ны твердого сплава. Произвести отпуск зубьев пилы. Контролировать ка-




Электроконтактная установка ТВЧ 











от 1 до 5 
от 6 до 10 






























1.13. Удаление пластин твердого сплава зубьев пил дисковых  
на электроконтактной установке или установке ТВЧ 
 






Электроконтактная установка Установка ТВЧ 











от 1 до 5 
от 6 до 10 




























1.14. Зачистка зон пайки пластин твердого сплава на зубьях  
пилы дисковой слесарным инструментом  
или на пескоструйной установке  
 
Содержание работы. Закрепить диск пилы и зачистить зону пайки 
от излишков флюса и припоя с помощью слесарного инструмента или на 
пескоструйной установке. 
 
Режим работы Число зубьев, шт. 
Норма штучного 










Ремонт отдельных  
зубьев 
от 1 до 5 
от 6 до 10 













Пескоструйная установка  
в автоматическом режиме 
20–72 0,030 
 
1.15. Шлифование зубьев пилы после напайки пластин  
твердого сплава по диаметру на заточных станках  
 
Содержание работы. Шлифовать зубья пилы по диаметру в автома-
тическом режиме на заточном автомате или на универсально-заточном 
станке с ручной подачей. Контролировать размеры. 
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Режим работы Диаметр пилы, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Автоматический 100–500 0,046 
С ручной подачей 









1.16. Шлифование зубьев пилы после напайки пластин твердого  
сплава по боковым граням на заточных станках  
 
Содержание работы. Шлифовать зубья пилы по торцам с переуста-
новкой пилы на заточном станке в автоматическом режиме или с ручной 
подачей. Контролировать размеры. 
 
Режим работы Диаметр пилы, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Автоматический 100–500 0,092 
С ручной подачей 









1.17. Заточка зубьев пилы на заточных станках  
 
Содержание работы. Заточить зубья пилы по передней поверхности 
пластины твердого сплава на заточном станке в автоматическом режиме 
или с ручной подачей. Заточить и довести зубья пилы по задней поверхно-
сти пластин твердого сплава на заточном станке в автоматическом режиме 
или с ручной подачей. Заточить зубья пилы под углами радиального и бо-
кового поднутрения на заточном станке в автоматическом режиме или с 





Обработка по передней грани 
Число зубьев, шт. 
20, 24 36 48 56, 60 72 
Норма штучного времени, чел.-час 
Автоматический 100–500 0,042 0,055 0,067 0,080 0,093 






































Обработка по задней грани 
Число зубьев, шт. 
20, 24 36 48 56, 60 72 
Норма штучного времени, чел.-час 
Автоматический 100–500 0,050 0,066 0,081 0,086 0,112 




































Обработка по боковым граням 
Число зубьев, шт. 
20, 24 36 48 56, 60 72 
Норма штучного времени, чел.-час 
Автоматический 100–500 0,084 0,110 0,134 0,160 0,186 

































1.18. Балансировка пил дисковых с помощью  
прибора статической балансировки   
 
Содержание работы. Балансировать пилу до допустимой величины 
неуравновешенности за счет снятия металла на электроточиле. 
 
Диаметр пилы, мм 100, 160, 180 200, 250 315, 350 400, 500 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,090 0,110 0,140 0,180 
 
1.19. Испытание пил дисковых 
 
Содержание работы. Испытывать одновременно n пил при необхо-
димом числе оборотов на прочность соединения пластин твердого сплава с 




1 2 3 4 5 
Норма штучного времени, 
чел.-час 




1.20. Маркировка пил дисковых 
 
Содержание работы. Нанести основные параметры и марку твердо-
го сплава с помощью электроэрозионного карандаша. 
 
Диаметр пилы, мм До 250 Свыше 250 
Норма штучного времени, чел.-час 0,028 0,032 
 
1.21. Технический контроль качества изготовленной пилы   
 
Содержание работы. Контролировать толщину пилы, размер вы-
ступа пластин твердого сплава относительно торца корпуса пилы, разность 
двух шагов зубьев, диаметр посадочного отверстия, неплоскостность по-
лотна пилы, твердость корпуса пилы, угловые параметры зубьев, торцовое 
и радиальное биение верхних зубьев, шероховатость поверхности, внеш-
ний вид пилы. 
 
Диаметр пилы, мм 100, 160, 180, 200, 250 315, 350, 400, 500 




2. ФРЕЗЫ НАСАДНЫЕ ЦЕЛЬНЫЕ, ОСНАЩЕННЫЕ 
ПЛАСТИНАМИ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
 
2.1. Очистка фрез насадных цельных от загрязнений 
 
Содержание работы. Поместить фрезу в емкость с растворителем и 
очистить от загрязнения с помощью шлифовальной шкурки, шабера или 




Число зубьев, шт. 
2 4 6 
Норма штучного времени, чел.-час 
До 20 0,030 0,033 0,036 
Свыше 20 0,040 0,044 0,048 
 
2.2. Отжиг заготовок фрез насадных цельных 
 
Содержание работы. Разместить заготовки на поддоне и загрузить в 
печь. Настроить печь на режим нагрева (охлаждения) заготовок. Разгру-
зить печь. Контролировать твердость. 
 
Количество одновременно обрабаты-
ваемых заготовок, шт. 
до 2 св. 2 до 5 св. 5 до 8 
Норма штучного времени, чел.-час 0,330 0,140 0,090 
 
 14
2.3. Резка заготовок для изготовления фрез насадных 
цельных на ножовочном станке 
 
Содержание работы. Разметить заготовку круглого сечения. Отре-
зать заготовку в автоматическом режиме. Контролировать размеры. 
 
Диаметр, мм 70 125 160 180 
Норма штучного времени, чел.-час 0,150 0,245 0,335 0,380 
 
2.4. Токарная обработка заготовок фрез насадных цельных 
 
Содержание работы. Обточить заготовку до наружного диаметра с 
учетом профиля зуба фрезы. Подрезать торцы на заданный размер. Свер-
лить и расточить насадное отверстие. Проточить торцевые выточки, расто-




Прямолинейная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 





























Прямолинейная ломаная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 





























Криволинейная радиусная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 






























Криволинейная особо сложная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 




























2.5. Разметка заготовок фрез насадных цельных под фрезерование 
 
Содержание работы. Разметить заготовку с помощью слесарного и 
измерительного инструмента для n деталей. Контролировать размеры. 
 
Число зубьев, шт. 
Количество одновременно фрезеруемых деталей, шт. 
до 2 св. 2 до 4 св. 4 до 6 















2.6. Фрезерная обработка заготовок фрез насадных цельных 
 
Содержание работы. Фрезеровать межзубные впадины, задние по-





Количество одновременно фрезеруемых деталей, шт.: до 2  
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 



















Количество одновременно фрезеруемых деталей, шт.: св. 2 до 4  
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 




















Количество одновременно фрезеруемых деталей, шт.: св. 4 до 6 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 


















2.7. Зачистка гнезд под пластины твердого сплава  
фрез цельных насадных на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Углубить гнездо под пластину твердого сплава 
шлифовальным кругом на универсально-заточном станке. Контролировать 
размеры гнезда. 
 
Число зубьев, шт. 2 4 6 
Норма штучного времени, чел.-час 0,120 0,155 0,190 
 
 
2.8. Шлифование посадочного отверстия фрезы  
насадной цельной на внутришлифовальном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать посадочное отверстие фрезы на 
внутришлифовальном станке. Контролировать диаметр посадочного от-
верстия. 
 
Ширина фрезы, мм до 10 от 11 до 25 от 26 до 40 св. 40 
Норма штучного времени, 
чел.-час 
0,170 0,180 0,190 0,200 
 
 
2.9. Шлифование торцов фрезы насадной цельной  
на плоскошлифовальном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать один торец фрезы, перевернуть 
фрезу и шлифовать второй торец в автоматическом режиме. Контролиро-




Количество одновременно обрабатываемых деталей, шт. 
1–2 3–4 5–6 
Норма штучного времени, чел.-час 
70, 125 









2.10. Слесарная обработка заготовок фрез насадных 
 
Содержание работы. Снять заусенцы после фрезерной обработки 




Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.11. Закалка и отпуск корпуса фрезы насадной цельной 
 
Содержание работы. Разместить корпуса фрез в печи. Настроить 
печь на режим закалки. Разгрузить печь. Отпустить корпус фрезы в ванне с 
минеральным маслом. Контролировать твердость фрезы. 
 
Количество одновременно обрабаты-
ваемых корпусов, шт. до 2 св. 2 до 4 св. 4 до 6 
Норма штучного времени, чел.-час 0,400 0,230 0,130 
 
2.12. Напайка пластин твердого сплава на зубья фрез цельных  
насадных на установке ТВЧ 
 
Содержание работы. Обезжирить и просушить пластины твердого 
сплава. Отбраковать пластины твердого сплава по качеству визуально. 
Подготовить флюс и припой. Напаять пластины твердого сплава. Контро-




Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.13. Удаление пластин твердого сплава от зубьев фрез цельных  
насадных 
 
Содержание работы. Отпаять пластины твердого сплава от зубьев 




Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.14. Развертывание посадочного отверстия фрезы насадной цельной 
после напайки пластин твердого сплава 
 
Содержание работы. Развернуть отверстие фрезы с помощью раз-




Число зубьев, шт. 
2 4 6 
Норма штучного времени, чел.-час 
до 10 
от 11 до 25 
















2.15. Зачистка зон пайки пластин твердого сплава на зубьях фрез 
цельных насадных слесарным инструментом или  
на пескоструйной установке 
 
Содержание работы. Закрепить фрезу и очистить зону пайки от из-









Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

























2.16. Шлифование пластин твердого сплава на зубьях фрезы цельной 
насадной на заточном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать фрезы по диаметру с припуском 
на заточку на заточном станке в режиме ручной подачи. Шлифовать зубья 








Число зубьев, шт. 
2 4 6 
Норма штучного времени, чел.-час 






























По торцам в 
размер  
с боковым  
поднутрением 
 0,342 0,370 0,400 
 
2.17. Заточка фрезы цельной насадной по передней поверхности  
на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Заточить зубья фрезы по передней поверхно-





Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.18. Заточка фрезы цельной насадной по задней  
поверхности на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Заточить зубья фрезы по задней поверхности 
пластины твердого сплава в режиме ручной подачи. Контролировать точ-
































2.19. Профилирование шлифовального круга  
на универсально-заточном или  
токарно-затыловочном станке 
 
Содержание работы. Профилировать шлифовальный круг в соот-













Количество фрез в партии, шт. 
 
1 2 3 4 5 
Норма штучного времени, чел.-час 
Прямолинейная 1 0,330 0,175 0,122 0,095 0,079 
Прямолинейная 
ломаная 
2 0,640 0,335 0,232 0,220 0,149 
 
3 0,830 0,475 0,328 0,255 0,206 
Криволинейная 
 




2 0,930 0,485 0,335 0,260 0,215 
 
3 1,140 0,595 0,412 0,320 0,265 
 
 
2.20. Изготовление шаблонов для контроля профиля  
абразивного круга и профиля фрезы 
 
Содержание работы. Изготовить шаблоны с помощью слесарных 













Количество фрез в партии, шт. 
 
1 2 3 4 5 
Норма штучного времени, чел.-час 
Прямо-
линейная 
1 0,500 0,250 0,167 0,125 0,100 
Прямолиней-
ная ломаная 
2 0,750 0,375 0,250 0,188 0,150 
 
3 1,100 0,550 0,367 0,275 0,220 
Криволинейная 
 




2 1,400 0,700 0,467 0,350 0,280 
 
3 1,900 0,950 0,633 0,475 0,380 
 
2.21. Маркировка фрез насадных цельных 
 
Содержание работы. Нанести основные параметры и марку твердо-
го сплава с помощью электроэрозионного карандаша. 
 
Ширина, мм до 20 св. 20 
Норма штучного времени, чел.-час 0,032 0,034 
 
2.22. Балансировка фрез насадных цельных с помощью 
прибора статической балансировки 
 
Содержание работы. Балансировать фрезу до допустимой величины 




Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.23. Испытание фрез насадных цельных 
 
Содержание работы. Испытывать одновременно n фрез при необхо-
димом числе оборотов на прочность соединения пластин твердого сплава с 
корпусом фрезы. Отбраковать инструмент по качеству. 
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Количество одновременно 
испытываемых фрез, шт. 
1 2 3 4 5 
Норма штучного времени, 
чел.-час 
0,140 0,077 0,053 0,043 0,036 
 
2.24. Технический контроль качества фрезы насадной цельной   
 
Содержание работы. Контролировать наружный диаметр, диаметр 
посадочного отверстия, профиль фасонных фрез, ширину фрезы, угловые 
размеры, радиальное и осевое биение. 
Норма штучного времени равна 0,240 чел.-час. 
 
 
2.25. Снятие затылка (затыловка) зубьев фрезы 
на токарно-затыловочных станках   
 





Прямолинейная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 



















Прямолинейная ломаная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 




















Криволинейная радиусная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 





















Криволинейная особо сложная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















2.26. Затыловка по пластине твердого сплава (после напайки) 
 на затыловочных станках   
 
Содержание работы. Затыловать зубья фрезы по задней поверхно-




Прямолинейная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 



















Прямолинейная ломаная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 



















Криволинейная радиусная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 



















Криволинейная особо сложная форма профиля фрезы 
Ширина фрезы, мм 
до 10 св. 10 до 25 св. 25 до 40 св. 40 

















3. КОНЦЕВОЙ ИНСТРУМЕНТ, ОСНАЩЕННЫЙ ПЛАСТИНАМИ 
ТВЕРДОГО СПЛАВА: ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ, СВЕРЛА ЧАШЕЧНЫЕ, 
СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ 
 
3.1. Резка заготовок фрез концевых и сверл чашечных на ножовочном 
станке 
 
Содержание работы. Разметить пруток на заготовки. Отрезать заго-
товку. Контролировать размеры. 
 
Вид инструмента Диаметр, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Фреза концевая 










3.2. Отжиг заготовок фрез концевых, сверл чашечных 
 
Содержание работы. Поместить заготовки на поддон и загрузить их в 
печь. Настроить печь на режим нагрева (охлаждения) заготовок. Разгру-
зить печь. Контролировать твердость. 
 
Количество одновременно 
обрабатываемых деталей, шт. 
до 2 св. 2 до 5 св. 5 до 8 св. 8 до 11 
Норма штучного времени, 
чел.-час 
0,325 0,132 0,083 0,062 
 
3.3. Токарная обработка заготовок сверл чашечных  
на токарно-винторезном станке 
 
Содержание работы. Подрезать торец, центровать подрезанный      
торец. Обточить цилиндры по наружным диаметрам. Обточить фаску.   
Обработать переходные радиусы. Отрезать заготовку на заданный размер. 






Норма штучного времени, чел.-час 
18, 25 










3.4. Токарная обработка заготовок фрез концевых 
 
Содержание работы. Обточить фрезу по наружному диаметру по 
длине корпуса. Подрезать торцы по заданному размеру. Обточить фрезу по 
наружному диаметру по всей длине хвостовой части. Обточить фаску. 
Контролировать размеры. 
 
Длина фрезы, мм 
Диаметр фрезы, мм 
10, 12, 14, 16 25 








3.5. Фрезерная обработка заготовок фрез концевых 
 
Содержание работы. Фрезеровать канавки, пазы под пластины твер-
дого сплава. Контролировать размеры. 
 
Вид фрезы Однозубая Двузубая 




3.6. Фрезерная обработка заготовок сверл чашечных 
 
Содержание работы. Фрезеровать два открытых паза под ножи, два 
задних паза – под подрезатели; формировать задние грани. Контролиро-
вать размеры. 
 
Диаметр, мм 18, 25 30, 35, 40 




3.7. Сверление отверстия в заготовке сверла чашечного  
под направляющий центр на вертикально-сверлильном станке 
 
Содержание работы. Сверлить отверстие в заготовке сверла чашеч-
ного под направляющий центр. Контролировать размеры. 
Норма штучного времени равна 0,105 чел.-час. 
 
3.8. Шлифование хвостовой части заготовок сверл чашечных  
и фрез концевых 
 
Содержание работы. Шлифовать хвостовую часть сверл чашечных и 
фрез концевых на универсально-заточном станке. Контролировать размеры. 
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Вид инструмента Длина, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Фрезы концевые 










3.9. Слесарная обработка заготовок концевого инструмента 
 
Содержание работы. Снять заусенцы после фрезерной обработки   
заготовок с помощью слесарного инструмента. 
 
Вид концевого инструмента 
Норма штучного времени,  
чел.-час 
Сверло чашечное с центром и подрезателями 
Концевая фреза однозубая 





3.10. Очистка заготовок сверл спиральных от антикоррозийной смазки 
 
Содержание работы. Поместить сверло в емкость с растворителем. 
Вытереть ветошью насухо. 
Норма штучного времени равна 0,020 чел.-час. 
 
3.11. Отрезка заготовки сверла спирального по длине и  
прорезка паза под пластину твердого сплава  
на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Отрезать заготовку сверла спирального на за-
данный размер по длине. Прорезать паз под пластину твердого сплава. 
Контролировать размеры. 
Норма штучного времени равна 0,230 чел.-час. 
 
3.12. Напайка пластин твердого сплава на концевые фрезы,  
сверла на установке ТВЧ 
 
Содержание работы. Обезжирить и просушить пластины. Отбрако-
вать пластины твердого сплава по качеству визуально. Подготовить флюс 
и припой. Напаять пластины твердого сплава. Контролировать качество 
пайки визуально. 
 
Вид концевого инструмента Диаметр, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Сверло спиральное 8; 10; 10,5 0,120 
Сверло чашечное с центром и 
подрезателями 
18, 25 
30, 35, 40 
0,550 
0,680 
Концевая фреза однозубая 10, 12, 14, 16 0,180 






3.13. Зачистка зон пайки пластин твердого сплава 
на концевых фрезах и сверлах 
 
Содержание работы. Закрепить фрезу (сверло) и очистить зону пайки 
от излишков флюса и припоя с помощью слесарного инструмента или на 
пескоструйной установке. 
 
Способ обработки Вид концевого инструмента 





Сверло чашечное с центром и 
подрезателями 
Концевая фреза однозубая 












3.14. Шлифование и заточка сверла спирального  
с пластинами твердого сплава на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать пластину твердого сплава по наруж-
ному диаметру на заданный размер на универсально-заточном станке. Шли-
фовать канавки у вершин сверла. Заточить направляющий центр, подрезатели 
и задние грани главных режущих кромок. Контролировать размеры. 
Норма штучного времени равна 0,680 чел.-час. 
 
3.15. Шлифование и заточка зубьев фрезы концевой 
на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать фрезу по наружному диаметру с 
припуском на заточку. Заточить зубья по передней грани. Контролировать 
точность. 
 
Вид концевого инструмента 
Длина режущей  
части, мм 
Норма штучного  
времени, чел.-час 
Концевая фреза однозубая 
 










3.16. Шлифование и заточка сверла чашечного с центром  
и подрезателями на универсально-заточном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать сверло по наружному диаметру на 
заданный размер. Заточить ножи по передней грани. Заточить ножи по 
задней грани. Заточить центр. Заточить подрезатели. 
Норма штучного времени равна 0,980 чел.-час. 
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3.17. Маркировка фрез концевых, сверл 
 
Содержание работы. Нанести основные параметры и марку твердого 
сплава с помощью электрозионного карандаша. 
Норма штучного времени равна 0,045 чел.-час. 
 
3.18. Технический контроль качества концевого инструмента 
 
Содержание работы. Контролировать прочность пайки с помощью 
вильчатого рычага, внешний вид (трещины в пластине, в паяном шве), 
смещение пластины в гнезде, углы заточки и чистоту поверхности. 
 
Вид концевого инструмента 
Норма штучного времени,  
чел.-час 
Сверло чашечное с центром и подрезателями 
Сверло спиральное 
Концевая фреза однозубая 






4. НОЖИ, ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНАМИ ТВЕРДОГО СПЛАВА,  
К ФРЕЗАМ СБОРНЫМ 
 
4.1. Резка заготовки ножа на заданный размер из полос листовой стали 
на горизонтально-фрезерном станке 
 
Содержание работы. Разметить и отрезать заготовку из полос листо-
вой стали на горизонтально-фрезерном станке. Контролировать размеры. 
 
Длина ножа, мм от 25 до 100 
Норма штучного времени, чел.-час 0,200 
 
4.2. Отжиг заготовок ножей к фрезам сборным 
 
Содержание работы. Поместить заготовки на поддон и загрузить их в 
печь. Настроить печь на режим нагрева (охлаждения) заготовок. Разгру-
зить печь. Контролировать твердость. 
 
Количество одновременно  
обрабатываемых деталей, шт. 
до 4 св. 5 до 8 св. 9 до 12 
Норма штучного времени,  
чел.-час 
0,080 0,060 0,040 
 
4.3. Фрезерная обработка заготовок ножей 
 
Содержание работы. Фрезеровать все плоскости заготовки ножа на 
фрезерном станке до получения параллелепипеда. Произвести фрезерова-
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ние паза под пластину твердого сплава. Фрезеровать заготовку под углом. 
Фрезеровать прорези. Контролировать размеры. 
 
Длина ножа, мм 25 40 60 90 110 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,405 0,485 0,570 0,660 0,740 
 
4.4. Слесарная обработка заготовок ножей к фрезам сборным 
 
Содержание работы. Снять заусенцы после фрезерной обработки за-
готовок ножей с помощью слесарного инструмента. 
 
Длина ножа, мм 25 40 60 90 110 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,056 0,068 0,113 0,150 0,183 
 
 
4.5. Напайка пластин твердого сплава на корпус ножа к фрезе сборной 
 
Содержание работы. Обезжирить и просушить пластины твердого 
сплава и припоя. Отбраковать пластины по качеству визуально. Подгото-
вить флюс и припой. Напаять пластины на нож на установке ТВЧ. Произ-
вести отпуск корпуса ножа. Контролировать качество пайки визуально. 
 
Длина ножа, мм 25 40 60 90 110 
Норма штучного 
времени, чел.-час 
0,210 0,270 0,430 0,650 0,910 
 
 
4.6. Зачистка зон пайки пластин твердого сплава  
на ножах к фрезам сборным 
 
Содержание работы. Закрепить нож и очистить зону пайки от из-
лишков флюса и припоя с помощью слесарного инструмента или на песко-
струйной установке. 
 
Способ обработки Длина ножа, мм 















от 25 до 110 0,030 
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4.7. Шлифование и заточка ножей к сборным фрезам  
на плоскошлифовальном станке 
 
Содержание работы. Шлифовать две поверхности корпуса ножа.    
Заточить нож по передней грани. Заточить нож по задней грани корпуса 
ножа и пластины твердого сплава. Контролировать точность заточки. 
 
Количество одновременно 
шлифуемых ножей, шт. 
2 4 6 8 
Норма штучного времени, 
чел.-час 
0,216 0,120 0,100 0,080 
 
4.8. Сборка фрезы цилиндрической сборной 
 
Содержание работы. Подобрать попарно ножи и клинья с распорными 
болтами с использованием весов балансировочных. Устранить неуравнове-
шенность ножей шлифованием части ножа на точильном или универсально-
заточном станке. Закрепить ножи в корпусе фрезы заподлицо с торцом фре-
зы, используя приспособление для установки ножей и контрольную скобу с 
индикатором. Контролировать точность установки ножей. 
 
Количество ножей в комплекте, шт. 2 4 6 
Норма штучного времени, чел.-час 0,190 0,280 0,370 
 
4.9. Испытание фрез цилиндрических сборных 
 
Содержание работы. Испытать фрезу в сборе на прочность корпуса и 
прочность закрепления режущих элементов (ножей). 
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